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Reservoir a carburant en matiere plastique multicouche et procede pour 

fabriquer un tel reservoir 



Lapresente invention conceme un reservoir a carburant en matiere ■ 
plastique multicouche. ' 

Les reservoirs k liquides et a gaz en usage dans Pindustrie ou embarques 
dans les vehicules de nature diverse doivent generalement satisfaire k des noimes 
d'etaricheite et de penneabilite en rapport avec le type d'usage pour lequel ils sont 
concpus et les exigences en matiere d'enviropnement qu'ils doivent respecter. On 
assiste actuellement, tant en Europe que dans le monde a un renforcement 
considerable des exigences concemant la limitation des emissions de polluants 
dans P atmosphere et la nature en general. La conception de reservoirs k liquides 
et a gaz evolue en consequence rapidement vers des techniques capables de 
mieux garantir Petaiicheite et la securite sous des conditions variees d'utiiisation. 
Par ailleurs, on s'est aussi efforce de reduire au maximum les pertes ay ant pour 
origine les canalisations et accessoires divers li6s aux reservoirs. Un moyen 
parfois utilise, a ete d-incoiporer certains accessoires et canalisations a Pinterieur * 
des reservoirs, eliminant ainsi leur interface avec Patmosphere exterieure. 
• • D'autre part, on a fait usage, de reservoirs k structures multicouches 
incluant une ou plusieurs couches en materiau impermeable. Uincoiporation 
d'accessoires dans de tels reservoirs pose le probleme de l'obturation etanche et 
' impermeable de Pouverture pratiquee dans ces reservoirs, afin de pouvoir y 
ins6rer les accessoires. Par ailleurs, les emissions provenant des accessoires-' 
. prennentune importance relative beaucoup plus grande s'agissant de reservoirs 
multicouches dont la penneabilite propre est sensiblement plus faible que les 
reservoirs classiques 4 

On coimalt le brevet europeen EP-0 732-363-B1 qui decrit un procede pour 
la fabrication d'un reservoir k carburant a penneabilite faible aux hydrocarbures 
et aux alcools par addition a la matifere plastique d'une polyalkyleneimine, 
traitement de sulfonation de la paroi interne du reservoir au moyen de SO3 et . 
neutralisation' au moyen d'un compose polyamine. 

Ce procede s r adresse cependant au traitement par sulfonation du reservoir 
lui-meme et ne decrit pas le traitement d'accessoires montes sur celui-ci. Par 
ailleurs, il n'est pas fait mention dans le brevet, EP-0 732 363-B1 de r6servoirs a 
structure multicouche. 
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La presente invention a pour but de fouroir ua reservoir a carburant eii 
matiere plastique multicouche qui comporte des pieces accessoixes en matiere 
plastique et qui respecte n6anmoins lesnormes les plus recentes en matiere 
demission de carburant. 

A cet effet l'invention concerne un reservoir a carburant en mati&re 
plastique multicouche comprenant au moins une ouverture dans sa paroi et au 
■moins une pi&ce en matiere plastique qui obture l'ouverture, selon lequel la piece 
est sulfonee sur au moins une partie en contact avec le volume interieur du 
reservoir. 

Par reservoir k carburant, on entend une enceinte feimee destinee k 
contenir du carburant, de formes diverses, generalement 6tanche vis-a-vis de 
Texteideur, qui pent etre equipee. de divers accessoires internes ou traversant la 
paroi de 1' enceinte. Le reservoir a carburant peut etre un reservoir a gaz, un 
reservoir a liquide ou un reservoir destine a contenir a la fois un gaz et un 
liquide. De preference, il est un reservoir a carburant liquide ou un reservoir a 
carburant liquide contenant aussi une phase gazeuse de vapeurs de carburant, 
eventuellement melangees a de Tair. • 

' Le vocable "carburant" designe ici tout type de carburant utilisable dans les 
moteurs thenniques ainsi que dans les piles a combustibles. JX designe 
particulierement les hydrocarbures et les alcools de moins de 10 atomes de 
carbone, ainsi que leurs melanges. 

Le reservoir k carburant selon 1'invention, est un reservoir en matiere 
plastique. Par matiere plastique, on entend toute matiere polymerique de 
synthese, thermoplastique ou thermodurcissable se presentant k Tetat solide dans 
les conditions ambiantes, ainsi que les melanges d'au moins deux de ces 
matieres. Les polymkres vises comprennent aussi bien les homopolym&res que 
les copolymeres (binaires ou ternaires notamment). Des exemples de tels 
copolymeres sont, de mani&re non limitative : les copolymeres a distribution 
aleatoire (copolymeres "statistiques"), les copolymeres sequences, les 
copolymeres k blocs- et les copolymeres greffes. Les polymeres thermoplastiques, 
y compris.les elastomeres thermoplastiques sont preferes. . 

Les reservoirs k carburant en matiere plastique selon l'invention se 
presentent sous la forme de reservoirs de structure multicouche. Les reservoirs 
comprenant au moins une couche de polyethylene haute densite (PEHD)sont 
pr6fer6s. Des reservoirs particulierement pr6fer£s sont ceux dont la structure 
comprend en outre au moins une couche interne en mat6riau barriere, c'est-a-dire 
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un materiau, generalement de nature polymerique, qui possede une tres grande ■ 
impermeabilite a certains liquides et gaz. 

On peut, par exemple, faire usage de compositions barriere connues, telles 
que celles utilisees pour impermeabiliser les reservoirs a carburant. Des 
exemples de telles compositions barriere sont, de mani^re non limitative : les 
resines abasede polyamides ou copolyamides, les copolym&res statistiques 
Methylene et d'alcool vinylique (EVOH), ou encore les polymeres a cristaux 
liquides (LCP) thermotropiques tels que les copolyesters de Tacide p-hydro- 
xybeuzoique et, soit de l'acide 6-hydxoxy-2-naphtoique, soit de Tacide 
terephtalique et du 4,4'-biphenol (par exemple les copolyesters commercialises 
sous les marques VECTRA® et XYDAR®). 

Les reservoirs a carburant. conformes a 1'invention presentent une ou 
plusieurs ouvertures, c'est-a-dire une decoupe de forme circulaire ou non, a 
travers la paroi du reservoir, presente pour des motifs divers. Un exemple de.ces 
motife est, par exemple, de pouvoir introduire, au moins partiellement, dans le 
r6servoir un ou plusieurs accessoires qu'il n'est pas possible d'y incorporer lors de 
sa fabrication. 

Avant de pouvoir utiliser le reservoir a carburant pour son usage habituel 
dentreposage et de confinement de liquide et de gaz, il est done necessaire de 
concevoir et d'adapter un systfeme d 1 obturation capable de fermer le plus 
hermetiquement possible le reservoir, apres Tintroduction d'au moins une partie 
. de Taccessoire. 

Selon 1'invention, au moins une piece en matiere plastique obture 
l'ouverture dans la paroi du reservoir. De preference, une seule piece obture 
chaque ouverture du reservoir. 

La piece obturant Touverture est' sulfonee, e'est-a-dire qu'elle a subi 
prealablement a son incorporation dans le reservoir conforme a 1'invention, par 
exemple lors de sa fabrication, un traitement'de sulfonation au moyen 
d'anhydride sulfurique. 

Selon 1'invention, la piece est sulfonee sur au moins une partie en contact 
avec le volume interieur du reservoir. Le plus souvent, cette piece est sulfonee 
sur la totalite de sa partie qui est en contact avec le carburant liquide et/ou 
gazeux qui peut occuper le volume interieur du reservoir. La piece peut aussi 
avantageusement etre sulfonee sur la totalite de sa surface extdrieure. 
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La piece enmatiere plastique qui obture l'ouverture dans laparoi du 
reservoir conforme a l'invehtion peut avoir ete produite par differentes 
techniques de mise en forme, bien connues par elles-memes. 

De preference, cette piece est selectionnee panni les pieces injectees, les 
5 pieces extrudees, les pieces soufflees et les pieces moulees par compression. 

Selon une variante interessante de l'invention, la piece contient, au moins 
dans sa partie sulfonee, au moins 0,1 % en poids d'une polyalkyleneimine par 
rapport a la matiere totale de la partie de piece sulfonee. Plusieurs 
polyalkyleneimines differentes peuvent aussi se retrouver en melange dans la 
0 piece sulfonee. 

De preference, le groupe polyalkylene comprehd une unite alkylene de 1 a 
5 atomes de carbone.Les homo- ou les copolymeres d'unites alkyleneirnine 
conviennent indifferemment. Ces polymeres peuvent etre non substitues, ' 
branches ou hneaires. lis peuvent aussi etre substitues sur au moins une partie 
J des fonctions imine par des groupements alkyle ou acyle. La masse moleculaire 
_ moyenne de ces polyalkyleneimines peut generalement varier de 300 a 1 000000. 
De pr6ference, cette masse moleculaire moyenne est d'au moins 1000. 
D'excellents resultats ont ete obtenus avec la polyemyleneimine. 

La poiyallcyleneimine peut etre dispersee dans toute la masse de la piece, 
lorsque celle-ci est sulfonee sur la totalite de sa surface. EUe peut encore ne se 
retrouver dispersee que dans la partie de la piece qui a ete sulfonee, lorsque cette 
piece n'est sulfon6e que sur une partie correspondant a une portion seulement de 
sa surface. 

Selon une forme de realisation preferee du reservoir conforme a 
l'invention, la piece est un accessoire du reservoir a carburant. Par accessoire, on 
entend designer tout organe en general par lequel transite du carburant hquide ou 
gazeux, ou est en contact avec du carburant hquide ou gazeux et qui remplit une 
fonction particuhere propre au systems a carburant dont fait partie le reservoir, 
en ce compris une fonction de transport de hquide et/ou de gaz entre deux autres 
organes 

Des exemples de tels accessoires sont, de maniere non limitative, les 
plaques d'obturation, les clapets de ventilation et/ou de fermeture du reservoir, 
les pipettes pour le passage de gaz et/ou de hquide, les dispositifs de connexion 
d'au moins un cable electrique et/ou d'au moins une fibre optique, les embases de 
connexion de modules pompe-jauge, les goulots de remphssage, les clapets de 
s6curite et les reservoirs auxiliaires a additif. 
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Le reservoir conforme a 1'invention convient tout paruculierement bien 
pour etre monte sur un vehicule automobile. Par le vocable "automobile", on 
entend d6signer aussi bi'en les voitures, les camions et les motocyclettes. ■ 

L'invention conceme aussi un procede pour fabriquer un reservoir a 
5 carburant en matiere plastique multicouche comprenant au moins une ouverture 
dans sa paroi et au moins une piece en matiere plastique qui obture I'ouverture, 
selon lequel on effecme les etapes suivantes, dans Tordre indique : 

a) on fabrique une partie au moins de la paroi du reservoir selon une 
technique de moulage comprenant au moins une operation choisie panni le 

10 soufQage et la compression; . 

b) ' on obture rouverture au moyen d'une piece en matiere plastique sulfon6e; 

c) on sblidarise la piece obturant rouverture avec la paroi du reservoir. 
Dans ce procede, les termes communs ont la meme signification que celle 

donnee supra dans la description du reservoir. 

L'ouverture dans la paroi du reservoir peut avoir et6 realis6e lors de l'etape 
de fabrication de cette paroi. Altemativement, elle peut aussi avoir ete faite apres 
fabrication de cette paroi, dans une etape ulterieure d'usinage. 

Dans une forme de realisation preferee du procede selon 'l'invention, on 
soHdarise la piece avec la paroi du reservoir par soudage. De preference, on 
0 soude la piece sur la paroi exterieure du reservoir. " 

Selon une mise en oeuvre particuliere du procede selon T invention, la piece 
sulfonee a prealablement ete fabriqu6e en trois etapes consistant, dans rordre, .* 



15 



en : 



a) une premiere etape de moulage d'une matiere plastique comprenant, au 
i moins dans une partie de la piece, au moins 0, 1 % en poids d'au moins une 

polyalkyleneimine par rapport a la matiere totale de la partie de piece sulfonee'; ' 

b) une 6tape de sulfonation d'au moins la partie de piece par contact avec du 
SO3 gazeux ou liquide; 

c) une etape finale de rjncage suivi de neutralisation d'au moins la partie de 
piece sulfonee par contact au moyen d'une solution alcaline. 

L'etape de moulage de la.piece peut se faire par toute technique connue en 
soi. La polyalkyleneimine est dispersee dans au moins une partie de la matiere 
plastique de la piece a cette etape de moulage. Un melange maitre a 
concentration de polyalkyleneunine.dans la matiere plastique elevee peut etre 
prepare pour faciliter le dosage et ameliorer l'homogen6ite de la 
pblyalkyleneimine dans au moins la partie de la piece destinee a etre sulfonee. 
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Des quantites adequates de ce melange maitre sont ensuite melangees a la- 
matiere plastique .de la piece destinee k etre sulfonee lors de 1' operation de 
moulage. 

Selon une variante preferee du procede confonne k Invention, Foperation 
de moulage de la piece est selectionnee parmi les operations d'injection, 
d f extrusion, de soufElage et de compression. 

L'etape de sulfonation se fait au moyen d' anhydride sulfurique gazeux ou 
liquide. Pour fabriquer f anhydride sulfurique, on peut utiliser avantageusement . 
un balayage d'azote au travers d'un oleum. 

La piece sulfonee utilisee dans le procede selon Finvention est une piece 
qui a ete sulfonee en dehors de ce procede, independamment de celui-cL EUe a 
subi, prealablement k son utilisation, par exemple lors de sa fabrication, un 
traitement de sulfonation au moyen d' anhydride sulfurique. 

L ' etape de ringage s ' effectue generalement avec de 1 ' eau. De F eau 
demineralisee a donne de bons resultats. 

Apres rin?age, on procede a la neutrahsation de la piece sulfonee au moyen 
d'une solution aqueuse alcalihe. La solution aqueuse alcahne comprend au moins 
un reactif alcalin. L'ammdniac peut etre utilise comme reactif alcalin. De 
preference, on utilise comme reactif alcalin dans la solution de neutralisation au 
. moins une polyamine. . 

. Par polyamine, on entend designer un compost qui comprend au moins . 
deux fonctions amine. Les polya^lenepolyamines convienneht bien. De bohs 
resultats ont ete obtenus avec la triethylenetetramine. 

On peut aussi utihser, en variante, une poly amin e de la famille des 
al^tenepolyamines. L'ethytene diamine a donne de bons resultats. 

Un autre reactif alcalin prefer^ appartient a la famille des 
polyaU^leneimines. Les polyalkyleneimines pouvant convenir peuvent etre non ■ 
substituees, en chaine lineaire ou ramifiee. Ces polyaj^leneimines peuvent etre, 
indifferemment; des homopolymeres ou des copolymeres. Elles peuvent etre 
substituees sur les fonctions imine par des groupes acyle ou alkyle. Leur masse 
moleculaire moyenne peut generalement varier de 300 a 1000000. De preference, 
leur masse mol6culaire moyenne est d'au moins 1000. La polyethyleneimine a 
donne d'excellents resultats comme reactif alcalin de neutralisation. 

Altemativemeijt, il est aussi possible d'utiliser comme reactif de 
neutrahsation une solution aqueuse comprenant un melange d'un ou plusieurs 
des r6actifs alcaiins cites ci-dessus. 



2003/0335 



-7- 

Pendant l'etape de neutralisation, le compose alcalin est generalement 
present dans la solution aqueuse a raison d'au moins 0,5 g/1 de solution. De 
preference, ce compose est present a raison d'au moins 1 g/1 de solution. La 
concentration'de ce compose alc alin n'excede toutefois generalement pas 200 g/1 
de solution. De preference, cette concentration n'excede pas 100 g/1 de solution. 
Une concentration de 5 g/1 de polyethyteneimine dans l'eau a donne d'excellents 
resultats. 

L' operation de neutralisation peut etre effectuee dans une large gamme de- 
temperatures, par exemple de 0 a 100 °C. De bons resultats ont ete obtenus k 
temperature ambiante. 

Les durees de l'etape de neutralisation sont generalement de 1 k 30 minutes 
et dependent de la concentration en reactif alcalin et de la temperature utilisee. 
Une dur£e de 15 rnm a temperature ambiante pour une solution contenant 5 g/1 
de polye1±Lylenermine a donne d'excellents resultats. 

Apres neutralisation, les pieces sont sechees, eventuellement apres un 
rin9age a l'eau. . 

Les exemples quisuivent sont donnes a£n d'illustrer l'invention, sans 
vouloir en restreindre sa portee. 

Preparation de plaques sulfonees 

Une resine de- polyethylene haute diensit^ (PEHD) de marque . 
FINACENE® 2245 a 6t6 utilisee pour preparer un melange maitre compreriant 
3,2 g/100 g de melange de polyetiayleneimine de marque LUPASOL® WF. Le 
melange maitre a 6t6 prepare dans une unite de malaxage a deux vis co-rotatives • 
WERNER & PFLEEDERER® ZSK 40 et extrud6 sous fonne de joncs de 3 mm 
de diametre qui ont 6\6 coupes en granules de 3mm de long. 

On a ensuite melange 7 % en poids de melange maitre avec 93 % de resine 
PEHD FINACENE® 2245 dans un melangeur gravimetrique de marque 
MAGUTRE® weight scale blender. 

Le melange resultant a ensuite 6t6 injecte.a Taide d'une presse d'injection 
de marque NESTAL® 60 a la vitesse de 80 mm/s pour une pression de maintien 
de 550 bar. La temperature de conditionnement du fourreau de la presse a ete de 
240 °C. Cette presse a debits dans un moule pour foumir des plaques carrees de 
120 mm de c6te et de 3 mm d'epaisseur, Tinjection du m61aiige ayant 6te fait 
sous forme d'un film sur Tun des cot6s du carre. 

' Un lot de 30 plaques a ensuite ete sulfone dans un reacteur tubulaire de 
laboratoire de 6 pouces de diametre. On a d'abord s£che le reacteur et les plaques 
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par balayage au moyen d' azote sec a 40 °C pendant 15 min. On a ensuite fait 
barboterle flux d'azote de balayage dans un oleum (solution de 63 % enpoids de 
S0 3 dans H2SO4), avant de lmtroduire dans le reacteur, d'abord a raison 
d' environ 200 1/min pendant environ 4 min, jusqu'a apparition de fumees 
5 blanches, ensuite pendant 15 min a raison de 20 1/min. 

On a ensuite balaye pendant 15 min avec de l'azote sec pour evacuer les 
-vapeurs de S0 3 , apres quoi on a enleve les plaques du r6acteur et on les a rincees 
au moyen d'un spray d'eau demineralisee. 
f • On a ensuite neutralise les plaques par trempage dans une solution aqueuse 
10 de 5 g/ldepolyemyleneimmeL.UP AS OL®WF pendant J 5 min. 

Les plaques ont ensuite' ete retirees du reacteur et sechees a T air libre. 

Mesure de la permeabilite des plaques sulfon6es 

Chaque plaque a 6te posee sur une face ouverte d'une cellule en acier 
parallelepipedique munie d'une canalisation d' entree de liquide etremplie a 
moitie de son volume par un melange comprenant 9b % en volume d'essence de ' 
marque HALTERMANN® RF02-99 et 10 % d'ethanol de qualite pour analyse. 
•Un joint en fiuorOpolymere a ete interpose entre la plaque et la ceUule que Ton a 
maintenu assembles par boulonnage. 

L'essai a consiste a fermer la canalisation d'entree de la cellule remplie 4 
moitie du melange carburant d'essence et d'ethanol, 4 la retoumer afin que le . 
carburant Mquide entre en contact direct avec la platine. Apres avoir conditionne 
le tout a 40 °C pendant 1 semaine, on a ensuite precede a la mesure de la 
perm6abihte de la plaque en s'inspirant de la norme SAE 2000-01-96 par 
1 determination de sa perte de poids une fois par semaine jusqu'a obtention d'un ■ 
r6gime de perte. stable. On a ensuite .trace dans cette periode stable une droite de 
perte de poids obtenue par regression lineaire et la permeabilit6 de la plaque a ete 
exprimee en mg de carburant/jourm 2 . 

On a ainsi trouve une permeabilite des plaques sulfonees de 20 a -40 mg 
carburant/jourm 2 a 40 °C. La meme mesure de permeabilite d'une plaque n'ayant 
pas subi de traitement de sulfonation a donne 28000 mg carburant/jourm 2 ' a 
40 °C. 

Sulfonation de parties superie ures de clapets de ventilation destinees a 6tre 
soudees sur une ouverture de paroi de reservoir 

On a prepare un melange maitre de polyemylenemiine comprenant . 
3 g / lOOg de melange de polyemyleneimine dans une resine de PEHD selon le 
m6me mode operatoire que pour la preparation des plaques sulfonees, excepte 
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que le PEHD employe a ete le polyethylene LUPOLEN® 4261A en 
remplacement du polyethylene FINACENE® 2245. 

Apres m61ange mecanique de 7 % en poids de melange maitre avec 93 % 
de resine LUPOLEN® 426 1A la matiere a ete injectee dans une presse d'injection 
dans l'installation d'un fabricant de clapets standards. Les parties superieures de 
clapets ont ensuite ete prechauffees a 76 P C pendant 1 henre et ont ete sulfonees. 
dans un reacteur tubulaire en PVC de 1 10 mm de diametre, a raison de 10 parties 
superieurs de clapets par.batch par balayage d'un melange de 25 % en volume de 
S0 3 gazeux dans de l'azote sec prealablement obtenu par detente et melange des 
deux'gaz provenant de bouteilles de gaz liquefies. Le balayage s'est effectue 
. pendant 1 5 min et on a ensuite neutralis6 les parties de clapet par balayage du 
reacteur avec une solution aqueuse de 34,8 % molaire de NH 3 jusqu'a 
neutralisation complete du S0 3 residuel. 

Les parties de clapets ont ensuite ete retirees du reacteur, rincees a 1'eau 
deminerahsee et s6ch6es arairlibre. • 

Mesure de la peimeabilite des parties superieures de clapets sulfonees 

Oh a soude les parties superieures de clapets (1) sur une ouverture de paroi 
(2) dun reservoir tri-couche PEHD/EVOH7PEHD comme ihdique a' la figure 1 . 
Pour obtenir une soudure de bonne quahte, les trottoirs de soudure (3) ont subi 
un usinage afin d'61iminer la couche superficieUe sulfonee sur une profondeur de 
1 mm. 

Les parties superieures de clapets (1) soudees sur l'ouverture de paroi (2) 
ont et6 conditionnees pendant 20 semauies a 40 °C par trempage dans un 
carburant de type CE-10 produit par PHILLIPS CHEMICALS et comprenant un 
melange de 90 % en volume de. carburant normalise C (norme ASTM.D471) et 
10 % en volume d'ethanol. 

On a ensuite proc6de a la mesure de peimeabilite des parties de clapets 
dans une enceinte ferm6e ("SHED" ou Sealed Housing for Evaporative 
Determination) selon un protocole normalise par le California Air Resource 
Board et lEnvironmental Protection Agency sous le N° 40 CFR 86. 1 17-96 avec 
des cycles diume/noctume de 24 heures et le meme carburant de type CE-1 0 que 
celui utihse pour le conditionnement par trempage. 

Laperm6abilit6 mesuree a ete d'environ 15 mg carburant/24 heures. Une 
m&ne partie superieure de clapet non sulfonee a donne un resultat de 
permeabiht6 de 30 a 50 mg carburant/24 heures. 
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RBVENDICATIONS 

1 - Reservoir a caxburant en matiere plastique multicouche comprenant an 

* moins une ouverture dans sa paroi et au moins une piece en matiere plastique qui 
obtuxe l 1 ouverture, caracterise en. ce que la piece est sulfonee sur au moins une 
5 partie en contact avec le volume interieur du reservoir. 

2 - Riseivoir selon la revindication prec6dente, caract6rise en ce'que la 
piece est selectionnee panni les pieces injectees, les pieces extrudees, les pieces 

' soufflees et les pieces moulees par compression. 

3 - Reservoir selon la revendication precedente, caracteiise en ce que la 
10. piece contient, au moins dans sa partie sulfonee, au moins 0, 1 % en poids d'une 

polyalkyleneimine par rapport a la matiere totale de la partie de piece sulfonee. 

4 - Reservoir selon une quelconque des revendications precedentes, 
■caracterise en ce que la piece est un accessoire du reservoir a carburant. 

5 - Reservoir selon la revendication prec6dente, caracterise en ce que . 
15 l'accessoire est choisi panni les plaques d'obturatiqn, les clapets de ventilation 

et/ou de feimeture du reservoir, les pipettes pour le passage. de gaz et/ou de ■ 
liquide, les dispositifs.de connexion d'au moins un c§ble electrique et/ou d'au 
moins une fibre optique, les embases de connexion de modules pompe-jauge, les 
goulots de remplissage, les clapets de securite et les reservoirs auxiliaires a 
20 additif. 

6 - Reservoir selon une quelconque des revendications precedentes, 
caracterise en ce qu r il est monte sur un vehicule automobile. 

• 7 - Procede pour fabriquer .un reservoir a carburant en matiere plastique . . 
mudticouche comprenant au moins une ouverture dans sa paroi, obturee par une 
25 • piece en matiere plastique sulfonee, caracterise en ce qu'on effectue les etapes 
suivantes, dans l'ordre indique : 

a) on fabrique une partie au moins de la paroi du reservoir selon une 
technique de moulage comprenant au moins une operation choisie panni le 
. soufflage et la compression;. 
30 ' b) on obture rouverture au moyen d ! une piece en matiere plastique sulfonee; 
c) on solidarise lajpiece obturant Touverture ayec la paroi du reservoir. 
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8 - Precede selon la revendication precedente, caracterise en ce qu'on 
solidarise la piece avec la paroi par soudage. 

9 - Procede selon true quelconque des revendications 7 et 8, caracterise en 
ce que' la piece sulfonee a prealablement ete fabriqueeen trois 6tapes consistant, 

5* dans l'ordre, en : 

a) une premiere etape de mpulage d'une matiere plastique comprenant, au 
moins dans une partie de la piece, au moins 0,1 % en poids d'au moins une 
polyaDcylmeimine par rapporta la matiere totale de la partie de piece sulfon6e ; 

b) une etape de sulfonation d'au moins la partie de pi6ce par contact avec du 
10 SO3 gazeux ou liquide; 

c) une etape finale de rinupage suivi de neutralisation d'au moins la partie de 
piece sulfonee par contact au moyen d'une solution alcaline. 

10 Procede. selon la revendication precedente, caracterise en ce que 
l'operation de moulage est selectionnee parmi leaf operations d'injection, 

15 d'extrusion, de souflELage et de compression. 
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